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Die Erftndung betrifft eine Vorrichtung (01) mit zuinindest zwei relativ 
zueinander beweglichen Bauteilen (09, 10), wobei am ersten Bauteil (10) 
zuinindest ein Tragluftlagerelement (14) vorgesehen ist, das mit einer am 
zweiten Bauteil (09) yorgesehenen Fuhrungsbahn (15)'derart zusammen- 
wirkt, dass das erste Bauteil (10) mit einem Luftspalt zwischen Tragluft- 
lagerelement (14) und Fiihrungsbahn (15) am zweiten Bauteil beriih- 
rungslos gefuhrf und/oder gelagert wird. Die. Fuhrungsbahn (15) besteht 
aus Fliesen (20), die nebeneinander auf dem zweiten Bauteil (09) fixiert 
sind. 




(Fig- 3) 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit einer Tragluftlagerung 
zwischen zwei zueinander beweglichen Bauteilen nach dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1. 

GattungsgemaBe Vorrichtungen mit Tragluftlagerung finden beispiels- 
weise, jedoch keineswegs ausschlieBlich, als Messmaschinen Verwen- 
dung. Die Tragluftlagerung erlaubt eine hochgenaue Ftthrung der zuein- 
ander beweglichen Bauteile. Aufgrund der beruhrungslosen Lagerung 
tritt ziidem keinerlei Oberflachenreibung in den Lagerelementen auf. Der 
Luftspalt zwischen dem Ttagluftlagerelement selbst und der gegenuper- 
liegend angeordneten Fuhrungsbahn liegt tiblicherweise im. Bereich von 
3 bis 10 |im. 

Diese geringe Spaltbteite zwischen Tragluftlagerelement und Fuhrungs- 
bahn erfordert eine $ehr hohe Fertigungsqualitat untcr Einhaltung sehr 
geringer Fertigungstoleranzen. Insbesondere die Anforderungen an die 
Fuhrungsbahnen im Hinblick auf Ebenheit und Rautiefe sind auBeror- 
dentlich hoch. Um derart hochprazise Ftihruhgsbahnen herstellen zu 
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konnen, i st es deshalb au S dem Stand der Technik bekannt, Materially 
wie Naturhartgestein, insbesondere Granit, zu verwenden. 

Aus der.DE 101 40 174 Al ist beispielsweise eine Koordinatenmessma- 
sclnne bekannt, bei der alle Bauteile mit Fflhrungsbahnen aus Granit 
5 gefertigt siud. Die Ftlhrungsbahnen werden dabei durch entsprechend 
gceignete Bearbeitungsverfahren, beispielsweise Schleifen und Lappen, 
m den Natursteinblock eingearbeitet. ' 

Nachteilig an dieser Art der Herstellung ist es, dass Naturhartgestein als 
Ausgangswerkstoff crhebliche Nachteile mit sich bringt. So mussen ' 

10 Gramtbiacke in geeigneter GriJBe und Menge aus Dritte-Wett-Staaten 

importiert werden, da derartiges Material in Mitteleuropa nicht verfugbar 
ist. Die Bearbeitung der Naturhartgesteine ist auflerordentlich anfwendig 
und zeitintcnsiv. Dartlber hinaus kSnnen die Naturhartgesteine nur in 
Bleoken als Vollmaterial verarbeitet werden, was die konstruktiven 

15 Mdglichkeiten und insbesondere die Gr6fle der herzustellenden Bauteile 
stark begrenzt. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik ist es deshalb Aufgabe der ' 
vorhegenden Erfindung, eme' neue Vorrichtung mit Tragluftlagerung 
vorzuschlagen, die die Nachteile des bisher bekannten Stands der Tech- 
20 nik vermeidet. 

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung nach der Lehre des An- 
spruchs 1 gelOst. - 

Vorteilhafte. Ausfiihrungsformen der Erfindung sind Gegenstand der 
Unteranspruch'e. 

25 Die erfindungsgemafle Vorrichtung beruht auf dem GrUndgedanken, dass 
d,e FUhrungsbahneu der Tragluftlagerung nicht mehr in ein Vollmaterial 
bexspxelsweise Granit, eingearbeitet werden, sondem stattdesscn Fliesen' 
aus e, nem geeigneten Werkstoff nebeneinander auf einem als TrSger 
d.enenden Bauteil befestigt werden, urn die Fahrungsbahn zu bilden Bin 
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ken, insbesondere Klemmschienen denken. Da die Fliesen, die beispiels- 
weise aus Keramik gefertigt sind, und das tragende Bauteil, das bei- 
spielsweise als StaWkonstruktion ausgebildet ist, vailig unterschiedliche 
physikalische Eigenschaften aufweisca, cignet sich insbesondere eine 
5 Klebeverbindung zur Befestigung der Fliesen aufdem Bauteil. 

Der Kleber sollte dabei ein mfiglichst geringes Fliesverm6gen aufweisen, 
. um die Fliesen und da 5 tragende Bauteil trotz der unterschiedlichen 
Ausdehnungskoeffizienten dauerhaft und prazise miteinander verbinden 
zu kQnnen. 
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Als besonders geeignet zur Verwendung als Kleber bei der Herstellung 

der erforderlichen Klebeverbindung haben sich zwei Komponenten- 

Konstruktionsklebstoffe erwiesen. Diese Kleber zeichnen sich durch ein 

sehr geringes FlieBvermogeu und hohe Scher-, Schlag- und Schalfestig- 

ken bei einem sehr weiten TemperatureinsatzbereiclTaus. Beispielsweise 

die Frnna 3M bietet unter der Bezeichnung Scotch-Weld 9323B/A eine* 

solchen besonders geeigneten Zweikomponenten-Konstruktionsklebstoff 
an. 

Um eine moglichst hochfeste Klebeverbindung herstellen zu konnen ist 
es besonders vorteilhaft, wenn die Kiebeflache des tragenden Bauteiis 
vor Aufbringung des Klebers geeignet oberflachenbearbeitet wird 
be^spielsweise durch Abfrasen der entsprechenden Klebefiache, dlmit 
die Klebefiache eine Oberflachenrautiefe von ungefahr 50 bis 100 um 
aufweist. . 

Aus der erfindungsgemaJJen Verwendung von Fliesen bei der Herstellung 
der Fuhrungsbahu der Tragluftlagerung ergibt sich, dass zwischen 
zucnandcr benachbarten Fliesen ein Ubergangsbereich entsteht Bei 
entsprechend hochgenauer Herstellung und Befestigung der Fliesen kann 
dteser Ubergangsbereich letztcndlich so hergestellt werden, dass die 
GrOBe der entstehenden Trennfugen die Funktion der Tragluftlagerung 
mcht beeintrachtigt. Eine solch hochgcnauc Herstellung der Fliesen und 



Jetreff: 21 Seite(n) empfangen M w™02 (MRS 4.00) ubernahm Sendeauftrag 



10 



15 



20 



25 



30 



der Befestigung der Fliesen auf dem tragenden Bauteil ist jedoch aufler- 
ordentlich aufwendig. Nach einer bevorzugten Ausftthrungsform ist. ■ 
deshalb im Cbergangsbereich zwj S chen zueinandcr benachbarten Fliesen 
ein hSrtbares Fullmatcrial vorgesehen. Bei der Herstellung der Fuh- 
rungsbahn werden somit zunachst die Fliesen auf dem tragenden Bauteil 
fixiert, beispielsweise festgeklebt, and anschlieBend die Trennfugen 
zwischen den benachbarten Fliesen mit dem ungeharteten FQllmaterial 
aufgcfallt. Nach Aushartung des FUJI materials kann dann das Fullmateri- 
al zusammen mit dem Fliesenmaterial oberflachenbearbeitet werden, urn 
auf diese Weise eine FQhrungsbahn mit ausreichender Oberflachenquali- 
tat, insbesondere ausreichender Ebenheit, herzustellen. Als Bcarbei- 
tungsverfahren zur Oberflachenbearbeitung der Fliesen bzw.' des Fullma- 
terials haben sich besonders das Schleifen und Lappen als geeignet 
erwiesen. 
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Die Rautiefe der Fuhrungsbahn sollte vorzugsweise eine Rautiefe 
kleiner Oder gleich 1 um aufweisen. Die Ebenheit der Fuhrungsbahn 
sollte vorzugsweise eine Abweichung von kleiner Oder gleich 2 um auf 
einer Strecke von 200 mm aufweisen. ". 

Zur Herstellung der Tragkonstruk'tion des die Fuhrungsbahn tragenden 
zweiten Bauteils eignen sich letztendlich alle Werkstoffe, welche eine 
genOgende Steifigkeit und Stabilitat aufweisen und sich in geeigneter ! 
Weise mit den die Fuhrungsbahn bildenden Fliesen dauerbaft verbinden 
lassen. Insbesondere haben sich SchweiBkonstruktioneh aus Stahlteilen 
zur Herstellung des die Fuhrungsbahn tragenden zweiten Bauteils als 
besonders geeignet erwiesen. Derartige Stahlkonstruktionen sind aufler- 
ordenthch preiswert und ohne groBe Werkzeugkosten, insbesondere ohne 
Modellkosten, in relativ kurzer Zeit herstellbar. AuBerdem erlanben es 
Stahlkonstruktionen dem Konstrukteur, eine.Vielzahl von Konstruktions- 
lesungen zu bcnutzcn. Die Stahlkonstruktion muss dabei entsprechend 
der gewOnschtcn Verwendung der Vorrichtung, beispielsweise als Mess, 
maschme, im Hinblick auf ausreichende Steifigkeit, Gestaltstabilitat bei 
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Tempcraturanderung und ausreichende dynamische Festigkeit optimiert 



sem. 





Die Stahlteile zur Herstellung der SchweiBkonstruktion werden desha^b 
vorzugsweise durch Laserschneiden (Tailored Planks) hergestellt. Durch 
5 das Laserschneiden wird das Stahlmaterial nur relativ gering thermisch 
belastet und weist somit nur relativ geringe Verzugsspannungen auf. 

Als SchweiBtechnik zur Verbindung der verschiedenen Stahlteile sollte 
vorzugsweise das LaserscbweiBen eingesetzt werden. Durch Laser- 
schweiBen konnen hochgenaue SchwciBverbindungen hergestellt werden, 
10 wobei die Stahlteile wiederum nur relativ gering thermisch belastet - 
werden. ' 

Urn die Verformung des die Fuhrungsbahn tragenden zweiten Bauteils 
nach dem VerschweiBen aufgrund von Verzugsspannungen weiter zu 
reduzieren, kann das zweite Bauteil nach einer bevorzugten Ausfiih- 
15 rungsfonn nach dem VerschweiBen spannungsarm gegluht werden. 

Nach dem VerschweiBen bzw. nach dem Gliihen des zweiten Bauteils 
kann. vorzugsweise auch noch eine Oberflachenbehandlung der Stahlkon- 
Struktion vorgenomraen werden. Durch- Saudstrahlen oder eine andere 
ahnliche Methode kann die Stahlkonstruktion von Zunder und anderen 
unerwunschten Anhaftungen befreit werden. Weiterhin kann eine korro- 
sionsbestandige Oberflache, beispielsweise durch Chromatieren, ange- 
bracht werden. 

Urn die Stahlteile vor dem VerschweiBen mit mSglichst geringem Auf- 
wand passgenau vormontieren zu kannen, ist es besonders vorteilhaft. 
Nut- und Federelemente an den.Stahlteilen vorzusehen. Die Stahlteile 
konnen mittels der Nut- und Federelemente vor dem VerschweiBen 
passgenau zusammengesteckt werden. 

Welche Bauart die erfindungsgemaBe Vorrichtung mit Tragluftlagerung 
aufweist, ist grundsatzlich beliebig. Besonders groBe Vorteile bietet die 
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erfindungsgemafie Konstruktion der Fuhrungsbahnen der Tragluftlage- 
rung jedoch bei Messmaschinen, ihsbesondere Koordiriaten-Messma- 
schinen. Derartige Messmaschinen weisen zumindest einen Messkopf 
auf, der an der Maschine beweglich gelagert und durch geeignete An- 
triebseleraente ferngesteuert verstellt werden kann. Der Messkopf ist 
dabei zur Vermessung von Werkstttcken geeignet und weist dazu geeig- 
nete Messmittel auf. 

Nach einer bevorzugten Ausftthrungsform ist die Messmascbine in der 
Art einer Portalmaschine mit zumindest zwei Vertikalsttitzen und einer 
Horizontaltraverse ausgebildet. Derartige Portal-Messmaschiiien konnten 
bisher. mit relativ kleinen Abmessungen hergestellt werden, da die 
crforderliehen Bauteile aufgrand der verwendeten Naturmaterialien nicht 
in ausreichender Gr6Be verfugbar waren. Durch Verwendung des erfin- 
.. dungsgemaBen Konstruktionsprinzips lassen sicbJ Messmaschinen und ' 
is insbesondere Portalmewniaschmen in letztendlich jeder beliebigen Grofle 
herstellen. 

Bine Ausftthrungsform einer erfindungsgemSBen Vorrichtung ist in den 
Zeichnungen schematise* dargestellt und wird'nachfolgend beispielhaft 
erlautert. 

20 Es zeigen: 

: Fig. l . eine in der Art einer Messmaschine ausgebildete Vorrichtung 
in perspektivischer Ansicht; 

Fig. 2 die Horizontaltraverse der Messmaschine gemafi Fig. l in 
• perspektivischer Ansicht; 

.25 ' Fig. 3 den Aufbau der Fuhrungsbahnen der Luftlagerung an der 

Horizontaltraverse gemafi Fig. 2 in perspektivischer Ansicht. 

In Fig. 1 ist eine in der Art einer Koordinatenmessmaschine ausgebildete 
erfindungsgemafie Vorrichtung 01 in perspektivischer Ansicht darge- 
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etellt. Die Mcssmasohine 01 weist eine Standfliiehe 02 auf, auf der das 
zu vermessende Werkstuck angeordnet wird, und die beispielsweiae aus 
einem Grauitblock herge,.elh sein kann. Ai<erna<iv dazu kann die Stand- 
flache 02 auch von einem mil Keramikflieaen belegten Stablkonetrukti- 
onat.nl gebildet warden. Seitlich von der StandflHche 02 aind zwei 
Lager- und Antriebeeinriehtungen 03 und 04 angeordnat, wobei die 
e.gentlicben Fuuk«onse.en,eu t e der Lager- und AnMeb.einrioutungen 03 
und 04 dnrcb ein GeMuse verdeck. aind. In den Lager- und Antriebscin- 
nchtungen 03 end 04 ia, ein Porta. 05 gelagart and kann mittela geeigne- 
«er An.riebsn.i.te! en.aprechend den. B.wegungspfei, 06 uber der S(and _ 
flache 02 horizontal verfahren werden. 

Daa Portal 05 i.t ana zwei Ver.ikalsta.zen 07 und 08 und einer Horizon- 
..Iteaverae 09 gebilde.. Auf der Oberaeite der Horizontalttaveraa 09 i st 
e.n Schhtten 10 gelagert, an den, eine Vertikaipinola .1 bafaatig, i, t . An 

tZTZ YMik ^ 1 1 « - darWe.l.er Meaa- 

. . kopf der Maaamaaehiue 01 befaatig., mi , den, ein auf der Standflicue 02 
angeordnete, Werkatnek vennessen werden kann. Bar Sehlitren io kann 
m...e ls n.ck. .n, Binzeinen dargaa.eU.er Antnebautfn.I.en.apreeuend den, 
Bewegungflpfeil 12 horizontal liber der Standee 02 anf der Horizon 
tauravaraa 09 verfahren warden. Dnrcb Ana- nnd Einfahren der VertL- 

TI * V T ren "° rdM - ^ ~ S kflM «« Mesakep" a.,0 dnrah 
V rabren dea Portala 05 und daa S abU„ens 10 in einer Horizontaiebeue 

2 ZTJZ? ^ d "° h A " S " Ei - ftW V '«-'e , 1 in 
an. P I' Wer<len - Dadttr ° h " er Maaako,fae,z.endlich 

e 02 untr T"*"" ^ * «* - ~ 

che 02 und den Querschnill dea Portals 05 definiert ist. ■ 

Znr Lagerung der reU.iv zn.inandar beweglieben Telle der Messmasehi- 
ne 0! s,nd Tr.gmm.gere.en.en.. U vorgesahen, die zur berahrunga.osen 

enf. I Fahnlne " r0,a,IV »-•»•»- Bau.ei.! l° 

enUpreenende. F«hr»ngsbahuen .5 zusan, m e„wirken. An der faring. 
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ftirmigen Untcrseite der Luftlagerel entente 14 (siehe Fig. 3) strSmt 
Druckluft mix geeignetem Luftdruck aus and sorgt dafttr, dass die Luftla- 
gerelemente 14 mit einem Luftspalt von wenigen Mikromefern ilber den 
. Ftlhrungsbahnen 15 schweben. Auf diese Weise werden die bewegiichen 
5 Bauteile der Messmaschine 01 beriihrungslos geftthrt und geiagert. 

Dcr Aufbau der Horizontaltraverse 09 ist in Fig. 2 vergr6Bert dargestellt 
Die Horizontaltraverse 09 erhiilt ihre mechanische Festigkeit von einem 
SchweiBkonstruktionsbauteil 16, das durch LaserverschweiBen mehrerer 
durch Laserschneiden hergestellter Stahlteile 17 gefertigt ist. Die Stahll 
10 teUe 1 7 weisen dabei jeweils Nut- und Federverbindungen auf, um die < 
Stahlteile 17 vor denl LaserschweiBen durch Zusammensteckcn vormon- 
tieren zu kdnrien. 

Um me, m 6glich« geringoo T.mpcr.tu^ug zu M hal«„. welst dw 
S^kon. t r Bl c« i o Mb .„,e U |, e ta „ vtatarf, von A M nehmung en in den 
15 StahlteiJen 17 auf. 

Zur Bildung der Fuhrungsflachen 15 weist das Bauteil 16 an der Obersei- 
te zwe, prismatische FtthrungstrSger 18 und 19 auf, die an der jeweiligen 
AuBenseite und an der jeweiligen Oberseite it Keranaikftieseu 20 (siehe 
( Fig- 3) zur Bxldung der Fuhrungsbahnen 15 beklebt sind. Die Fuhrungs- 
20 bahnen 15 an den Fiihrungstragern 18-nnd 19 sind dabei jeweils recht- 
wmkhg zueinander ausgerichtet, so dass der Schlitten 10 hn Ergebnis 
sowohl horizontal als auch vertikal exakt gefflhrt werden kann. 

Der Aufbau der Fuhrungsbahnea 15 ist in Fig, 3 noch einn,al vergr.Bert ' 
dargestellt, Auf KlebeflSchen 21 des SchweiBkonstruktiousbauteila 16 

W ?r? efeStieUnS Kefamikflies - 20 ein Kleber 22 aufgebracht 
«ud d,e Fliesen 20 anschlieflend auf der vom Kleber 22 gebildeten 
Schicht verklebt. Nach Ausharten des Klebers 22 werden die Obergangs- 
bereiche 23 zwischen benachbarteu Fliesen 20 mit einem hlrtbaren 
Foilrnaterial aufgefullt. Nach Ausharten des Failuaatenals werden die 
FlleS6n Und 4as ^"material entlang der Fahruugsbahnen 15 durch 
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geeignete FertiguTigsverfahren, beispielsweise Schleifen und Lappen, 
oberflachenbearbeitet, urn die erforderliche Rautiefe 'und Ebenheit 
herziistelleti. 
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. Pateirtansprticbe 

1. Vorrichtung (01) mit zumindest zwei relattv zueinander beweglichen 
Bauteilen (09, 10), wobei am ersten Bauteil (10) zumindest ein Trag- 

15 luftlagerelement (14) vorgesehen ist, das mit einer am zweiten Bau- 

teil (09) vorgesehenen Fuhrungsbahn (15) derart zusammenwirkt, . 
dass das erste Bauteil (10) mit einera Luftspalt zwischen Tragluftla- 
gerelement (14) und Fuhrungsbahn (15) am zweiten Bauteil beruh- 
rungslos gefiihrtuiui/oder gelagert wird 9 

20 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Fuhrungsbahn (15) aus Fliesen (20) besteht, die nebeneinan- 
der auf dem zweiten Bauteil (09) fixiert sirid. 

• 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 dass die Fliesen (20) aus einem keramischen Werkstoff, insbesondere 

aus Stettalit mit der Keramik-Nummer C221 gemaB VDE 0335 Teil 3> 
bestehen. 
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3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t, 

dass die Fliesen (20) mil einem Kleber (22) auf einer Klebeflache 
(21) des zweiten Bauteils (09) fixiert sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch g e k e nnzeichnet, 

dass der Kleber (22) ein geringes Flieflverm6geu aufweist. 

5. Vorrichtung nach Ansproch 3 oder 4, ., 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t, "' 

dassals Kleber (22) ein Zweikomponenten-Konstruktionsklebstoff • 
verwendet wird. • 

.i • ' 

6. Vorrichtung nach einera der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 1 

dass die Klebeflache (21) de S zweiten Bauteils (09) vor Aufbringung 
, des Klebers (22) eine Oberflachenrautiefe von imgefahr 50 M m bis 
lOOjiin aufwetst. , 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass im Obergangsbereich (23) zwischen zueiuander benachbarten 
Fhesen (20) ein hartbares FtlUmaterial vorgeseheh jst, 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die die Fuhrungsbahn (15) bUdenden Bereiche der Fliesen (20) 
und/oder des Fullmateriais nach Aushartung des Klebers und/oder 
Fullmateriais oberflachenbearbeitet, insbesondere geschliffen 
und/oder geiappt, sind. 



8. 
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9. Vorrichtung nach eiriem der Ansprttche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Ftthrungsbahn (15) erne Rautiefe von kleinet oder gleich 
l|im aufwcist. 

5 10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 
, dass die Fuhrungsbahn (15) eine Ebenheit von kleiner oder gleich 
2um/200mm aufweist. 



10 



15 



11. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 10, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t, 

dass das zweite Bauteii (09) als Schweiflkonstruktion aus mehreren 
Stahlteilen (17) hergestellt 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Stahlteile (17) durch Laserschneiden hergestellt sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 1 1 oder 12/ 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Stahlteile (17) durch LaserschweiGen miteinander verbunden 
sind. 



20 ' 14. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das *weite Bauteii (09) nach dem VerscimeiBen der Stahlteile 
(17) spanspannungsarm geglUht ist. 
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15. Vorrichtung nach einem der Ansprfiche 11 bis 14, 
dadurch gekennzei'chnet, 

dass das zweite Bauteil (09) nach dem VerschweiBen oder nach dem 
QlQhen oberflachenbehandelt, insbesondere sandgestrahlt und/oder 
5 korrosionsbestandig beschichtet, ist. 

16. Vorrichtung nach eiiaeni der Ansprfiche 11 bis' 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass an den miteinander zu verbindenden Stahlteilen (17) Nut- und 
Federeleniente zur Vormontage vorgesehen sind. 

JO 17. Vorrichtung nach eincm der Ansprfiche 1 bis 16, 
dadurch ge k e n n z e i c h n e t, 

dass die Vorrichtung (01) in der Art einer Messmaschine, insbeson- 
dere einer Koordinaten-Messnmchine, mit einem beweglich gelager- 
ten Messkopf zur Vermessung von Werkstficken ausgebildet ist. 

15 1 8., Vorrichtung nach Anapruch 17, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass die Messmaschine (01) zumindest zwei Vertikalstiltzen (07 08) 
und eine auf den Vertikalstutzen (07 , 08) gelagerte Horizontaltraver- 
se (09) aufweist, wobei die Vertikalstutzen (07, 08) zusammen mit 
20 . der Horizontaltraverse (09) ein Portal (05) fiber einer Standflache 
( (02), auf! der das zu vermessende Werkstiick anordenbar ist, biJdett. 

. ' 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, 
dadurch g eke'nnzeichnet, 

dass die Vertikalstutzen (07, 08) eine vertikalc LSnge im Bereich von 
s ungefahr 0,5m bis Sm, insbe SO ndere 1,2m, aufweisen. 
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20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Horizontaltraverse (09) eine horizontale Spannweite 
schen den Vertikaltr aver sen im Bereich von ungefahr 0,5ra bis 5m, 
insbesondere 1,5m, aufweist. 



te zwi« 




; 
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